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ABSTRACT : 

CHG DATE=2 0011002 STATUS=0>Mold closing system has stationary and 
mobile mold frame, distance between frames when molds are closed 
being adjustable using closing drive by moving slide along guide. 
Mold closing system, (as described in DE19812741) , has a stationary 
(10) and a mobile (11) mold frame. These enclose a mould closure 
space (R) allowing molds (M) of different heights, measured in the 
direction of closure (SS) ,. to be inserted. A drive (D) allows the 
mobile frame to be moved towards and away from the stationary frame. 
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The drive consists of two sections, one of which rests on a support, 
the other being attached to the mobile frame, e.g. a hydraulic 
cylinder (25) and piston rod (2 6) . The frame moves in guides (12) 
which are in two sections. An adjuster (13) allows the distance (a) 
between the two frames when the molds are closed to be altered and a 
second device cooperates with the sections of the guide to maintain 
this distance when it has been adjusted. This distance can also be 
independently altered using the drive by moving a slide (14) along a 
guide. One of the two parts of the drive (D) serves as linear drive 
for the mobile mold frame. The opening stroke of the drive can also 
be altered to adjust the distance (a) . 
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Die folgenden Angaban sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Formschliesseinheit fur eine Spritzgiessmaschine 

@ Bei einer Formschliefceinheit ist eine Einrichtung f 



Formschliesseinheit fur eine Spritzgiessmaschine 

Bei einer Formschliefceinheit ist eine Einrichtung 
(Klemmeinrichtung 13) zur veranderlichen Festlegung 
des Abstands (a) zwischen stationaren Formtrager (10) 
und beweglichem Formtrager (11) vorgesehen, die zur 
Festlegung eines eingestellten Abstandes (a) mit einem 
Fuhrungselement (12) in Wirkverbindung tritt. Dem be- 
weglichen Formtrager (11) ist eine Feststelleinrichtung 
zugeordnet, die bei Betatigung den beweglichen Formtra- 
ger (1 1) in seiner jeweiligen Steilung festlegt. Der Antrieb 
(D) zur Bewegung des beweglichen Formtragers (11) 
selbst verandert bei betatigter Feststelleinrichtung (14) 
und aufter Wirkverbindung befindlicher Klemmeinrich- 
tung (13) den Abstand (a) entlang eines Abschnitts (12a) 
des Fuhrungselements (12). Antrieb (D) weist wenigstens 
zwei miteinander in Wirkverbindung stehende Teile auf, 
von denen ein Teil an einem Abstutzelement (21) abge- 
stutzt ist und das andere Teil mit dem beweglichen Form- 
trager (11) verbunden ist. Eines der beiden Teile des An- 
triebs(D) erstrecktsich auch bei der Sen I iefc bewegung als 
Linearbewegungsmittel fur den beweglichen Formtrager 
(11) linear in SchlielSrichtung (s-s). Dadurch kann der An- 
trieb zur Bewegung des beweglichen Formtragers (11) zu- 
gleich zur Formhohenverstellung und zum Optimieren 
des Gffnungshubs eingesetzt werden (Fig. 1). 



BUNDESDRUCKEREI 02.01 102 013/388/1 13 



1/5/2007, EAST Version: 2.1.0.14 



DE 199 45 287 A 1 



l 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine FormschlieBeinheit fur ein 
SpritzgieBmaschine zur Verarbeitung von Kunststoffen und 
anderer plastifizierbarer Massen wie pulverformige oder ke- 5 
ramische Massen nach dem Oberbegriff des Anspruches 1, 
wobei diese FormschlieBeinheit eine Formhohenverstellein- 
richtung aufweist. Die Erfindung betrifft ferner eine Weiter- 
bildung der durch die Patentanmeldung 198 12 741.3-16 
hinterlegten Erfindung 10 

Unter Formhohe wird dabei die Hone der Form verstan- 
den, die in SchlieBrichtung gemessen ist und dem Ab stand 
zwischen beweglichem Formtrager und stationarem Form- 
trager bei geschlossener Fonn entspricht. Derartige Verstell- 
einrichtungen sind zunachst bei SpritzgieBmaschinen erfor- 15 
derlich, bei denen die SchlieBbewegung und der Aufbau der 
SchlieBkraft iiber einen Kniehebel erfolgen, da die Abstutz- 
plaLte fur den Kniehebel in bezug auf das eingebaute Spritz- 
gieBwerkzeug so positioniert werden muB, daB beim Schlie- 
Ben des Werkzeugs oder der Form der Kniehebel in Streck- 20 
lage kommt und damit bei jedein Zyklus seine maximale 
SchlieBkraft aufbringen kann. 

GegensLand des Hauptpatents ist bei einer FormschlieB- 
einheit eine Formhohenverstelleinrichtung vorzusehen, bei 
der eine Klemmeinrichtung zur veranderlichen Fesdegung 25 
des Abstands zwischen stationarem Formtrager vorgesehcn 
ist, welche Einrichtung zur Festlegung des eingestellten Ab- 
standes mit dem Abschnitt der Fiihrungselemente in Wirk- 
verbindung tritt, wobei dem beweglichen Formtrager eine 
Feststelleinrichtung zugeordnet ist, die bei Betatigung den 30 
beweglichen Formtrager in seiner jewciligcn Stellung fest- 
legt. Der Antrieb selbst verandert bei betatigter Feststellein- 
richtung und auBer Wirkverbindung befindlicher Klemm- 
einrichtung den Abstand durch Verschieben der Klemmein- 
richtung. 35 

Dargestellt wird als Antrieb ein hydraulischer Antrieb, 
wobei darauf verwiesen wird, dass als Antrieb auch elektro- 
mechanische oder pneumatische Antriebe verwendet wer- 
den konnen. Diese Antrieben ist gemeinsam, dass sie wenig- 
stens zwei miteinander in Wirkverbindung stehende Teile 40 
aufweisen, von denen ein Teil an einem Abstutzelement ab- 
gestiitzt ist und das andere Teil mit dem beweglichen Form- 
trager verbunden ist. Eines der beiden Teile des.Antriebs er- 
streckt sich als Linearbewegungsmittel fur den beweglichen 
Formtrager auch bei der SchlieBbewegung linear in SchlieB- 45 
richtung. Dazu kann es sich entweder linear gemeinsam mit 
dem beweglichen Formtrager bewegen oder am Abstutzele- 
ment angeordnet sein. Was dies bedeutet, wird in den Aus- 
fuhrungsbeispielen erlautert. 

Aus PATENT ABSTRACTS OF JAPAN, vol. 1 6, No. 47 1 50 
(M-1318), 1992-09-30) und der JP 04 169216 A ist eine 
dem Oberbegriff des Anspruches 1 zugrundeliegende Form- 
schlieBeinheit mit einer Formhohenverstellung bekannt. 
Diese Formhohenverstellung wird wie iiblich in Verbindung 
mit einem Kniehebel als SchlicBmcchanismus eingesetzt. 55 
Am beweglichen Formtrager wird eine elektromagnetisch 
betatigbare Fixiereinrichtung und am Abstutzelement fiir 
den Kniehebelmechanismus eine manuell betatigbare Fi- 
xiereinrichtung zum losbaren Fixiercn des Abstutzelements 
vorgesehen. Wird bei festgelegtem beweglichem Formtra- 60 
ger und gelostem Abstutzelement der den Kniehebel antrei- 
bende SchlicBmotor betatigt, wird das Abstutzelement in die 
fiir die neue Formhohe erforderliche Stellung verschoben, in 
der bei in Strecklage befindlichem Kniehebel die SchlieB- 
kraft aufgebracht werden kann. Die Festlegung des Abstiit- 65 
zelements erfolgt nicht formschlussig, worunter nach meh- 
reren Zyklen zumindest die Prazision bei der wiederholten 
Aufbringung der SchlieBkraft leidet. \for allem aber hat 
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diese Formhohenverstellung keinen EinfluB auf den Off- 
nungsweg zum Offnen der Form, da dieser von der Bewe- 
gung des Kniehebels und nicht von der Stellung des Abstut- 
zelements abhangig ist. 

Es sind FormschlieBeinheiten mit Formhohenverstellun- 
gen bekannt, wobei an Holmen, die meist am stationaren 
Formtrager festgelegt sind und dem beweglichen Formtra- 
ger zur Fiihrung dienen, Gewindeabschnitte vorgesehen 
sind, die mit Muttern in Verbindung stehen. Diese Muttem 
werden iiber einen gesonderten Antrieb zur Formhohenver- 
stellung angetrieben. Die Muttern weisen auf ihrer AuBen- 
seite einen Zahnkranz auf, so daB sie entweder mit einem 
Zahnkranzoder einem Zahnriemen betatigt werden konnen. 
(US-A 4,281,977; Prospekt "Elektra S-Serie" (S. 5) der Fer- 
romatic Milacron Maschinenbau GmbH, 79364 Malterdin- 
gen). 

Zur Formhohenverstellung und Verriegelung einer Ab- 
stiitzplatte fur den SchlieBmechanismus ist es von der Engel 
Vertriebs GmbH, A-4311 Schwertberg, Osterreich bekannt, 
die Holme mit Rillen zu versehen und an diesen Rillen zwei 
Halbrauttem dadurch festzuspannen, daB die Halbmuttem in 
radialer Richtung aufeinander zu bewegt werden, bis sie zur 
Anlage an den gerillten Bereich der Fuhrungsholme kom- 
men. 

Von der Firma Husky Injection Molding Systems ist es 
ferner bekannt, eine derartige Verriegelung mit einem Bajo- 
nettverschluB zu erzielen. Der Holm besitzt hierzu Bereiche, 
in die ein SchlieBkolben eingreifen kann, sowie Bereiche, 
entlang derer der radial auf den Fuhrungsholmen bewegli- 
che SchlieBkolben gleitcn kann. Durch cine Drehung des 
SchlieBkolbens wird ein formschliissiger EingrifF bewirkt, 
so daB an diesem Kolben zugleich zumindest ein Teil der 
SchlieBkraft cbcnfalls aufgebracht werden kann. Der Ein- 
satz erfolgt jedoch nicht zur Formhohenverstellung sondern 
wie bei der DE 42 43 735 C zur Festlegung des beweglichen 
Formtragers bei einem Zweiplattensystem, ohne dass Ein- 
fluB auf den SchlieBantrieb genommen wird. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der vorlie- 
genden Erfindung iiber die Aufgabenstellung des Hauptpa- 
tents hinaus die Aufgabe zugrunde, eine FormschlieBeinheit 
der eingangs genannten Gattung zu schaffen, bei der die 
Formhohenverstellung zugleich zum Optimieren des Off- 
nungshubs eingesetzt werden kann. 

Diese Aufgabe wird durch eine FormschlieBeinheit mit 
den Merkmalen des Anspruches 1 gelost. 

Dem beweglichen Formtrager ist eine Feststelleinrich- 
tung zugeordnet, so daB sich der bewegliche Formtrager in 
seiner jeweiligen Position beliebig festlegen laBt. Wird die 
Verriegelung des Antriebs von den Holmen gelost, kann der 
Antrieb mit seiner jeweiligen Abstutzung relativ zu den 
Holmen verstellt werden, so daB eine Formhohenverstellung 
eintritt. Da die ublicherweise fur eine Hauptachse einge- 
setzte Antriebseinrichtung nun fiir eine Nebenfunktion ein- 
gesetzt werden kann, kann auf einen zusatzlichen Antrieb 
zur Formhohenverstellung verzichtet werden. Zusatzliche 
Fiihrungselemente sind nicht erforderlich, da die ohnehin 
vorhandenen Fiihrungselemente, meist die Fuhrungssaulcn, 
verwendet werden konnen. Im Gegensatz zu den yorbekann- 
ten Formhohenverstellungen an Kniehebelschh'eBmechanis- 
men kann unabhangig von der Formhohe an SchlicBmecha- 
nismen mit Linearbewegungsmitteln gleichzeitig der Off- 
nungshub bzw. der SchlicBweg optimiert werden, wenn auf 
ein- und derselben Maschine SpritzgieBformen mit unter- 
schiedlicher Formhohe eingesetzt werden. Da diese Einhei- 
ten aufgrund ihrer reinen Linearbewegung im Hinblick auf 
den Offnungshub beliebig einstellbar sind, wurde bisher Ab- 
stand davon genommen, derartige FormschlieBeinheiten mit 
einer Formhohenverstellung zu versehen. Durch den Einsatz 
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dcr Forrnhohcnvcrstelleinrichtung konnen sich jedoch in je- 
dem Zyklus die Druckaufbauzeiten in der GroBcnordnung 
von mehreren Zehntelsekunden reduzieren. Es ergibt sich 
also erne Optimierung der Position der gesamten SchlieB- 
einheit. 5 

Da diese Einheiten aufgrund ihrer reinen Linearbewe- 
gung im Hinblick auf den Offnungshub beliebig einstellbar 
sind, wurde bisher Abstand davon genommen, derartige 
FormschlieBeinheiten mit einer Formhohenverstellung zu 
versehen. Dennoch hat gerade dies deutliche Vorteile. Bei 10 
einer Ausgestaltung nach Anspruch 2 wird bei einer hydrau- 
lischen SchlieBeinheit mit dem Offnungshub zugleich das 
Oipolster, das bei jedem Zyklus den SchlieBdruck aufbrin- « 
gen muB optimiert und damit raeist verkleinert, so dass nicht 
nur ein energetisches Optimieren des Offnungshubs erreicht 15 
wird, sondem, da weniger Volumen unter Druck gesetzt 
werden muB, zugleich die Zeit zum Aufbringen des Drucks 
bei sonst gleichen Randbedingungen verringert wird. Er- 
folgt dasselbe bei einer elektromechanischen Einheit gemaB 
Anspruch 3 werden die Bauteile oder zumindest die Langen 20 
der Bauteile verringert, die den SchlieBkraften und damit 
den entsprechenden Dehnungen unterworfen sind, was 
ebenfalls zur Reduzierung der Zykluszeit bei tragi. 

Nach Anspruch 4 wird dort, wo auf Dauer die hoheren 
Krafte aufgebracht werden mussen, also im iiblichen Ge- 25 
brauchszustand, cine formschliissigc Vcrbindung vorgese- 
hen, die bedarfsweise zur Formhohenverstellung gelost wer- 
den kann. In dem andercn Bereich, in dem nur kurzfristig 
eine Fcstlegung des beweglichen Formtragers crfolgen muB, 
um die Formhohenverstellung zu bewirken, kann hingegen 30 
auf den Fuhrungselementen oder am MaschinenfuB der bc- 
wegliche Formtrager lediglich durch eine kraftschliissige 
Verbindung festgclegt werden. 

In beiden Fallen, vor allem aber bei der formschlussigen 
Wirkverbindung der FcststcUeinrichtung gemaB Anspruch 35 
5, werden hierzu Spannzangen eingesetzt. Die Spannzangen 
haben den Vorteil, daB infolge des Festspannens eine spiel- 
freie Klemmung zwischen Fuhrungselementen und insbe- 
sondere Abstutzelement gewahrleistet ist, da entgegen den 
bekannten Gewindeverstellungen nicht ein Gewindespiel 40 
mit einzurechnen ist. Dadurch kann gleichzeitig die Prazi- 
sion der gesamten SpritzgieBmaschine trotz vorhandener 
Formhoheneinstellung gesteigert werden. Zur Sicherheit 
sind die Einrichtungen so aufgebaut, daB die Grundfunktion 
des SpritzgieBens stets selbsttatig unter Wirkung elastischer 45 
Mittel eingestellt wird. Nach Anspruch 8 kann jedoch auch 
eine Gewindeverbindung zur formschliissigen Verbindung 
vorgesehen werden, da sich ein Gewinde andererseits auf- 
grund der kontinuierlichen Herstellung beim Gewinde- 
schneiden sehr prazise herstellen laBt. 50 

Weitere Vorteile ergeben sich aus den Unteranspruchen. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand der beigefiigten 
Figuren naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 Eine schematische Darstellung einer SpritzgieBma- 
schine in Seitenansicht in Gebrauchsfunktion, 55 

Fig. 2 die SpritzgieBmaschine gemaB Fig. 1 mit ver- 
klemmten beweglichen Formtrager, 

Fig. 3 eine Darstellung gemaB Fig. 1 in Gebrauchsfunk- 
tion mit verstelltem Abstutzelement, 

Fig. 4, 5 die Spannzange der Klemmeinrichtung zur Fest- 60 
legung des Abstands a in gcoffneter und geschlossencr Stel- 
lung, 

Fig. 6, 7 die Feststelleinrichtung am beweglichen Form- 
trager in geoffncter und vcrklemmter Stellung, 

Fig. 8 ein Ausfuhrungsbeispiel an einer holmlosen Spritz- 65 
gieBmaschine. 

Fig. 1 zeigt schematisch eine SpritzgieBmaschine zur 
Verarbeitung von Kunststoffen und anderer plastifizierbarer 
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Massen mit einer SpritzgieBeinheit S und einer Form- 
schlieBeinheit F. Die FormschlieBeinheit besitzt einen sta- 
tionaren Formtrager 10, dessen Lage z. B. gegenuber dem 
MaschinenfuB fest ist und im vorliegenden Fall durch ein 
ortsfester Lager angedeutet ist. Femer ist ein beweglicher 
Formtrager vorgesehen, der im vorliegenden Fall eine bauli- 
che Einheit bestehend aus der Aufspannplatte 23, dem Zy- 
linder 25 mit Kolbenstange 26 des Antriebs D und einer 
Spannplatte 24 ist. Formaufspannplatte und Spannplatte 
sind miteinander verspannt, so daB sich eine prazise an den 
Fuhrungselementen 12 gefuhrte Einheit ergibt, die den be- 
weglichen Formtrager 11 bildet und eine vorgegebene feste 
Lange besitzt. Die Formaufspannplatte 23 des beweglichen 
Formtragers 11 und der stationare Formtrager 10 schlieBen 
zwischen sich den Formspannraum R ein. In diesem Form- 
spannraum konnen SpritzgieBformen M, wie insbesondere 
Fig. 1 und Fig. 2 verdeutlichen, veranderlicher Hone einge- 
setzt werden. Je nach Hone der SpritzgieBform M ist der Ab- 
stand a zwischen beweglichem Formtrager 11 und stationa- 
rem Formtrager 10 groBer oder kleiner. Die Hone der Form, 
die diesen Abstand a bestimmt, ist in SchlieBrichtung s-s ge- 
messen. 

Zur Bewegung des beweglichen Formtragers ist ein An- 
trieb D vorgesehen, der den beweglichen Formtrager in 
SchlieBrichtung s-s auf den stationaren Formtrager 10 zu 
und von diesem weg bewegt. Teil dieses Antriebs D ist im 
Ausfuhrungsbeispiel auBer den Zylindem 25 die Kolben- 
stange 26. Im vorliegenden Fall stiitzt sich die Kolbenstange 
26 am Abstutzelement 21 ab. Denkbar ist auch, den SchlieB- 
mcchanismus am stationaren Formtrager anzuordnen und 
dadurch ein Zweiplattensystem zu erhalten, wobei dann die 
Einrichtung zur Festlegung des Abstands a als Klemmein- 
richtung 13 dem stationaren Formtrager 10 zugeordnet ist. 
Ferner kann der Antrieb D, der hier hydraulisch ist, z. B, 
auch clcktromechanisch oder pneumatisch sein. 

Den genannten Antrieben ist gemeinsam, dass sie wenig- 
stens zwei miteinander in Wirkverbindung stehende Teile 
aufweisen, von denen ein Teil am Abstutzelement 21 abge- 
stiitzt ist und das andere Teil mit dem beweglichen Formtra- 
ger 11 verbunden ist. Eines der beiden Teile des Antriebs D 
erstreckt sich als Linearbewegungsmittel fur den bewegli- 
chen Formtrager 11 linear in SchlieBrichtung. Dazu kann es 
sich entweder linear gemeinsam mit dem beweglichen 
Formtrager 11 bewegen oder am Abstutzelement angeordnet 
sein. Was dies bedeutet, wird an den folgenden Beispielen 
deutlich. 

Handelt es sich beim Antrieb D wie in den Figuren darge- 
stellt um einen Hydraulikantrieb oder um einen pneumati- 
schen Antrieb, so bilden die Teile des Antriebs D, Zylinder 
25 und Kolbenstange 26 einer Kolben-Zylinder- Einheit. In 
diesem Fall sind Zylinder als auch Kolbenstange Linearbe- 
wegungsmittel, die bei der Bewegung des Antriebs linear in- 
einandertauchen. So bewegt sich in den Figuren der Zylin- 
der 25 mit dem beweglichen Formtrager U und bildet inso- 
fera eine Einheit fester Lange, in die die Kolbenstange als 
anderes Teil des Antriebs eintaucht. Eine nichtlineare Bewe- 
gung von Teilen des Antriebs wie bei cincm Knichebel fin- 
det nicht statt. 

Bei einem elektromechanischen Antrieb wie z. B. einer 
Kugelrollspindel oder bei Teleskopaktivatoren, bei denen in 
einer Gewindehiilse ein Spindelkopf bewegt wird wie z. B. 
bei der DE 195 42 453 A, umfassen die Teile des Antriebs D 
ein Rotationselement und ein damit in Wirkverbindung ste- 
hendes Linearbewegungsmittel, das in axial Richtung, nam- 
lich in SchlieBrichtung s-s an Abstutzelement 21 oder be- 
weglichem Formtrager 11 festgelegt ist und damit ebenfalls 
eine Einheit fester Lange bildet. 

Da diese Einheiten aufgrund ihrer reinen Linearbewe- 
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gung im Hinblick auf den Offnungshub beliebig einstellbar 
sind, wurde bisher Abstand davon genommen, derartige 
FormschlieBeinheiten mit einer Formhohenverstellung zu 
versehen. Dennoch hat gerade dies deutliche Vorteile. So 
wird bei einer hydraulischen SchlieBeinheit mit dem Off- 
nungshub zugleich das Olpolster, auf dem bei jedem Zyklus 
der SchlieBdruck lastet, optimiert und damit meist verklei- 
nert, so dass nicht nur ein energetisches Optimieren des Off- 
nungshubs erreicht wird, sondem, da weniger Volumen un- 
ter Druck gesetzt werden muB, zugleich die Zeit zum Auf- 
bringen des Drucks bei sonst gleichen Randbedingungen 
verringert wird. Erfolgt dasselbe bei einer elektromechani- 
schen Einheit werden die Bauteile oder zumindest die Lan- 
gen der Bauteile verringert, die den SchlieBkraften und da- 
mit den entsprechenden Dehnungen unterworfen sind. 

Als Fiihrungssaulen ausgebildete Fuhrungselemente 12 
durchgreifen in den Fig. 1 bis 3 den stationaren Formtrager 
10 und den beweglichen Formtrager 11. Sie dienen dem be- 
weglichen Formtrager 11 wahrend seiner Bewegung als 
Fuhrung und konnen, worauf noch einzugehen ist, auch dem 
Abstutzelement 21 wahrend seiner Bewegung als Fuhrung 
dienen. Hierfiirist nur ein Abschnitt 12a des Fuhrung seg- 
ments 12 erforderlich ist, so daB bei anderweiter Fuhrung 
des beweglichen Formtragers 11 auf das restiiche Fiihrungs- 
element verzichtet werden kann (Fig. 8). Das Abstutzele- 
ment 21 ist im Ausfuhrungsbeispiel gegeniibcr dem Maschi- 
nenfuB in SchlieBrichtung s-s beweglich gelagert, was durch 
das Symbol flir die entsprechende bewegliche Lagerung an- 
gedeutet ist. Die Fuhrungselemente 12 weiscn wenigstcns 
einen Abschnitt 12a auf, mit dem die Klemmeinrichtung 13 
zwischen stationarem Formtrager 10 und beweglichem 
Formtrager 11 in Wirkverbindung tritt, sob aid der ge- 
wiinschte Abstand a eingestellt ist. 

Erganzend wird dem beweglichen Formtrager 11 eine 
Feststelleinrichtung 14 zugcordnet, die bei Betatigung den 
beweglichen Formtrager 11 in seiner jeweiligen Stellung 
festlegt. Dieses Festlegen kann wie im Ausfuhrungsbeispiel 
an den Fuhrungseiementen 12 erfolgen, denkbar ist jedoch 
auch eine Festlegung des beweglichen Formtragers am Ma- 
schi nenfuB oder an einer anderen geeigneten stationaren 
S telle. Sobald dieses Festlegen des beweglichen Formtra- 
gers erfolgt ist, kann der Antrieb D, der ublicherweise Be- 
standteil der SchlieBeinrichtung zum Bewegen des bewegli- 
chen Formtragers 11 und zum Aufbringen der SchlieBkraft 
ist, bei betatigter Feststelleinrichtung 14 und auBer Wirkver- 
bindung befindlicher Klemmeinrichtung 13 betatigt werden, 
um das Abstutzelement 21 entlang seiner Fuhrung, hier ent- 
lang den Abschnitten 12a der Fuhrungselemente 12 zu be- 
wegen und dadurch fur die folgenden Spritzzyklen den Ab- 
stand a zu verandern. Dies zeigen die Fig. 1 bis 3. 

In Fig. 1 ist die Klemmeinrichtung 13 an den Fiihrungs- 
elementen 12 fixiert. Gleichzeitig ist die Feststelleinrichtung 
14 geoffnet, was der Abstand der Klemmbacken zu den Fuh- 
rungseiementen 12 in Fig. 1 verdeutlicht. In diesem Zustand 
kann der bewegliche Formtrager entlang den Fuhrungseie- 
menten durch den Antrieb D bewegt werden, wobei eine 
Optimierung im Hinblick auf den Abstand a der in Fig. 1 
dargestellten kleinen Form M erfolgt. 

In Fig. 2 wird eine groBere SpritzgieBform M in den 
Forrnspannraum R uberfiihrt. Hierbei befindet sich das Ab- 
stutzelement 21 noch in der Position von Fig. 1. Es wird 
deutlich, daB in diesem Zustand keine ausreichende Off- 
nungsbewegung fur die SpritzgieBform M bewerkstelligt 
werden kann. Daher wird, wie durch die Pfeile angedeutet, 
die Feststelleinrichtung 14 verriegelt, wodurch der bewegli- 
che Formtrager in seiner Position festgehalten wird. An- 
schlieBend wird die Klemmeinrichtung 13, die jedem Fuh- 
rungselement 12 zugeordnet ist, entriegelt. Wird jetzt der 



Antrieb D betatigt, ergibt sich keine Bewegung des beweg- 
lichen Formtragers, weil dieser vcrklemmt ist. Stattdessen 
wird jetzt das Abstutzelement 21 in SchlieBrichtung s-s be- 
wegt, so daB sich eine Stellung des Abstutzelements gemaB 
5 Fig. 3 ergibt, die an die entsprechende Formhohe angepaBt 
ist. Um wieder einen SpritzgieBprozeB zu ermoglichen, wird 
das Abstutzelement 21 mit der Klemmeinrichtung 13 verrie- 
gelt und die Feststelleinrichtung 14 entriegelt. Nun kann an- 
gepaBt an die geanderte Formhohe der weitere Herstellungs- 

10 prozeB von SpritzgieBteilen erfolgen, 

Genaugenommen wird der Abstand a zwischen stationa- 
rem Formtrager 10 und beweglichem Formtrager 11 ebenso 
wie der Offnungshub der FormschlieBeinheit durch den An- 
trieb D eingestellt, der bei einer kleinen SpritzgieBform mit 

15 geringer Formhohe einen groBeren Bewegungsweg zuriick- 
legen muB als bei einer SpritzgieBform mit groBer Form- 
hohe. Unterstellt man jedoch einen unveranderten Bewe- 
gungsweg des beweglichen Formtragers 11 findet eine Ver- 
anderung des Abstands a statt, wie ein Vergleich zwischen 

20 den Fig. 1 und 3 zeigt. Verandert hat sich auch der Abstand 
zwischen Abstutzelement 21 und stationarem Formtrager 10 
sowie die Lange b der iiber das Abstutzelement hinausra- 
genden Fuhrungselemente 12. Insofem konnte auch von ei- 
ner Verstelleinrichtung zur Verstellung der Lange b der 

25 uberstehenden Fuhrungselemente 12 unter Optimierung der 
Olmenge bei unvcrandertem Bewegungsweg des Antricbs D 
gesprochen werden. 

Selbstvcrstandlich muB die Feststelleinrichtung 14 nur an 
einem beliebigen Teil des beweglichen Formtragers ange- 

30 ordnet sein, wobei sie eine einzige oder mehrere Feststell- 
cinrichtungen umfassen kann. Im Ausfuhrungsbeispiel er- 
folgt die Anordnung an der Spannplatte 24, die Anordnung 
kann jedoch auch unmittelbar an der Formaufspannplatte 23 
erfolgen. Es ist nur sicherzustellen, daB die Bewegung des 

35 beweglichen Formtragers durch die Feststelleinrichtung 
vorubergehend unterbunden werden kann. 

Der Abschnitt 12a des Fuhrungselements 12 weist einen 
veranderten Querschnitt auf, wobei diese Querschnittsver- 
anderung dazu beitragen soli, daB eine formschliissige 

40 Wirkverbindung mit der Klemmeinrichtung 13 zur Festle- 
gung des Abstands a erfolgen kann. Ein spielfreier Form- 
schluB ist an dieser Stelle erwiinscht, da hohe Krafte wah- 
rend des Spritzzyklus aufgebracht werden mussen, denen 
die Klemmeinrichtung 13 gewachsen sein muB. Die Quer- 

45 schnittsveranderung konnen Rillen oder im Ausfuhrungs- 
beispiel ein Gewinde 12b sein. Ein Gewinde hat den Vorteil, 
daB es sich aufgrund der kontinuierlichen Herstellung beim 
Gewindeschneiden sehr prazise herstellen laBt. Anstelle der 
Spannzange kann in ein derartiges Gewinde aber auch ein 

50 ubliche Mutter eingreifen, die zum Versetzen des Abstutze- 
lements angetrieben wird. Gemeinsam ist beiden Ausfuh- 
rungsformen jedoch, daB nicht nur die Formhohe, sondem 
auch der Offnungshub oder der SchlieBweg eingestellt wer- 
den kann. 

55 Bei der Feststelleinrichtung 14 hingegen erfolgt eine 
kraftschlussige Festlegung, da wahrend des Spritzzyklus 
diese Einrichtung geoffnet ist und nur wahrend der Nebcn- 
funktion der Formhohenverstellung geringe Krafte aufge- 
bracht werden. Insofern geniigt hierfur die kraftschlussige 

60 Vcrbindung. 

Die Fig. 4 und 5 zeigen bevorzugte Ausfuhrungsformen 
der Klemmeinrichtung 13 zur spielfreien Festlegung des 
Abstands a. Als Klemmeinrichtung 13 wird eine Betati- 
gungselement 15 fiir eine erste Spannzange 38 vorgeschen, 

65 das koaxial zu den Fuhrungseiementen 12 im Bereich des 
Abschnitts 12a angeordnet ist. Die Spannzange besitzt eine 
Gewindehulse 16, die bei Betatigung der Spannzange mit 
dem Gewinde 12b des Abschnitts 12a in formschliissige 
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Wirkverbindung tritt. Die Klemmeinrichtung 13 ist so auf- 
gebaut, daB sie selbsttatig unter der Kraft eines an Stiffen 37 
gehaltenen elastischen Mittels 22 in verriegelter Stellung 
bleibt. Das Entriegeln zur Formhohenverstellung bzw. zur 
Veranderung des Abstands a erfolgt unter Einwirkung eines 5 
hydraulischen Mediums. Dieses hydraulische Medium wird 
liber den HydraulikanschluB 29 in die ringfbrmige Hydrau- 
likkammer 27 geleitet. Wie ein Vergleich zwischen Fig. 4 
und 5 zeigt, fiihrt diese hydraulische Beaufschlagung zu ei- 
ner axialen Bewegung des Ringkolbens 17 gegen die Kraft io 
der elastischen Mittel 22. Hierbei geraten der konusfbrmige 
Abschnitt 17a des Ringkolbens 17 auBer EingrifT und der 
konusfbrmige Bereich 16a der Spannzange 38 in Eingriff. In 
der Folge wird die Gewindehulse 16 durch den Konusring 
31 aufgeweitet und eine Relativbewegung zwischen Abstut- 15 
zelement 21 und Fuhrungselement 12 ermoglicht. Wird der 
Hydraulikdruck in der Hydraulikkammer 27 abgebaut, er- 
gibt sich infolge der in der Ausnehmung 21a des Abstutze- 
iements 21 gelagerten elastischen Mittel 22 eine Ruckstel- 
lung des Ringkolbens 17 in eine Stellung gemaB Fig. 5. Bei 20 
dieser Bewegung wird mit deni Ringkolben 17 der uber Be- 
festigungsmittel 32 mit diesem verbundene Konusring 31 
ebenfalls axial bewegt. Andererseits endet die Bewegung 
des (Doppel-)Ringkolbens 17 durch das Aufeinanderlaufen 
des konusformigen Bereichs 16b und des konusformigen 25 
Abschnitts 17a. Die Hydraulikkammer 27 ist in axialer 
Richtung noch durch ein AbschluBelement 33 begrenzt. 

Die Fig. 6 und 7 zeigen die Feststelieinrichtung 14. Diese 
Feststclleinrichtung 14 weist eine zweite Spannzange 19 
auf, die im Ausfuhrungsbeispiel koaxial zu cinem Fuh- 30 
rungselemcnt 12 angeordnet ist und am beweglichen Form- 
trager 11, genauer gesagt an der Spannplatte 24 in einer Aus- 
nehmung 24a festgelegt ist. Die FeststcllQinrichtung besitzt 
ein Gehause 36, das eine Hydraulikkammer 28 radial nach 
auBen umschlieBt, die uber einen HydraulikanschluB 30 mit 35 
Hydraulikmedium beaufschlagbar ist. Die zweite Spann- 
zange 19 weist einen konusformigen Bereich 19a auf, der 
mit einem konusformigen Abschnitt 18a des hydraulisch be- 
tatigten Ringkolbens 18 die Klemmung bewirkt. Die Riick- 
stellung in die nicht geklemmte Stellung erfolgt unter Wir- 40 
kung eines weiteren elastischen Mittels 20. Wie ein Ver- 
gleich zwischen Fig. 6 und 7 zeigt, wird die Bewegung des 
Ringkolbens einerseits durch einen Anschlag am Gehause 
36 begrenzt und andererseits durch das in Anlage Kommen 
von konusfbrmigem Abschnitt 18a und konusfbrmigem Be- 45 
reich 19a begrenzt. Das elastische Mittel 20 ist in einem Ab- 
schluBelement 34 gelagert, das mit dem Gehause 36 uber 
Befestigungsmittel35 verbunden ist. 

Fig. 8 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel, in dem als 
Fuhrungselement die Kolbenstange 26 des Antriebs D dient, 50 
die uber einen Abschnitt 26a, der insofern dem bisher er- 
wahnten Abschnitt 12a gleichzusetzen ist, mit der Klemm- 
einrichtung 13 in formschlussige Wirkverbindung tritt. 

Fig. 8 zeigt auch, daB ein Einsatz von Klemmeinrichtung 
13 und Feststclleinrichtung 14 auch an einer holmlosen Ma- 55 
schine moglich ist, bei der anstelle von Fuhrungssaulen ein 
Kraftubertragungselement 40 die beim SpritzgieBcn auftrc- 
tenden Krafte urn den Formspannraum R zur Erzielung ei- 
ner besserer Zuganglichkeit herumleitet. Dieses gegebenen- 
falls auch mehrteilige Kraftubertragungselement ist einer- 60 
seits am stationaren Formtrager 10 angelcnkt. Andererseits 
stiitzt sich an dessen gegenuberbegendcn, dem beweglichen 
Formtrager 11 zugeordneten Ende 42 der Antrieb D ab. Hier 
kann die Klemmeinrichtung 13 vorgeschen werdcn, die mit 
dem Abschnitt 26a zusammenwirkt. Ist die Klemmeinrich- 65 
tung 13 geoffnet und die am Fuhrungselement 41 angrei- 
fende Feststelieinrichtung 14 verriegelt kann der Antrieb D 
den Abschnitt 26a der Kolbenstange 26 relativ zur Klemm- 



einrichtung verschieben. Dadurch ergeben sich fur folgende 
Spritzzyklen veranderte Bewegungswege des beweglichen 
Formtragers. 

Liste der Bezugszeichen 

10 stationarer Formtrager 

11 beweglicher Formtrager 

12 Fuhrungselement 
12a Abschnitt 

12b Gewinde 

13 Einrichtung 

14 Feststelieinrichtung 

15 Betatigungselement 
15a konusformiger Bereich 

16 Gewindehulse 

17 Ringkolben 

17a konusformiger Abschnitt 

18 weiterer Ringkolben 

18a konusformiger Abschnitt 

19 zweite Spannzange 
19a konusformiger Bereich 

20 weiteres elastisches Element 

21 Abstutzelement 
21a Ausnehmung 

22 elastisches Mittel 

23 Aufspannplatte von 11 

24 Spannplatte 
24a Ausnehmung 

25 Zylinder von D 

26 Kolbenstange von D 
26a Abschnitt 

27, 28 Hydraulikkammer 
29, 30 HydraulikanschluB 
31 Konusring 
32, 35 Befestigung 
33, 34 AbschluBelement 

36 Gehause 

37 Stift 

38 Spannzange 

40 Kraftubertragungselement 

41 Fuhrungselement 
a Abstand 

s-s SchlieBrichtung 
D Antrieb 

F FormschlieBeinheit 
M SpritzgieBform 
R Formspannraum 
S SpritzgieBeinheit 

Patentanspriiche 

1. FormschlieBeinheit fiir eine SpritzgieBmaschine zur 
Verarbeitung von Kunststoffen und anderer plastifizier- 
barer Massen, mit 

- einem stationaren Formtrager (10), 

- einem beweglichen Formtrager (11), der zwi- 
schen sich und dem stationaren Formtrager (10) 
einen Formspannraum (R) zur Aufhahrne von 
SpritzgieBformen (M) veranderlicher Hohe, ge- 
messen in einer SchlieBrichtung (s-s), aufweist, 

- einem Antrieb (D) zum Bewegen des bewegli- 
chen Formtragers (11) in SchlieBrichtung (s-s) auf 
den stationaren Formtrager (10) zu und vom sta- 
tionaren Formtrager weg, der wenigstens zwei 
miteinander in Wirkverbindung stehende Teile 
aufweist, von denen ein Teil an einem Abstutzele- 
ment (21) abgestutzt ist und das andere Teil mit 
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dem beweglichen Formtrager (11) verbunden ist, 

- Fiihrungselementen (12), die den beweglichen 
Formtrager (11) wahrend seiner Bewegung in 
SchlieBrichtung (s-s) fuhren, mit wenigstens ei- 
nem Abschnitt (12a, 26a) 5 

- einer Einrichtung zur veranderlichen Festle- 
gung des Abstands (a) zwischen stationarem 
Formtrager (10) und beweglichem Formtrager 
(U) gemessen bei geschlossener SpritzgieBform 
(M) und unter Annahme eines gegeniiber dem 10 
vorhergehenden Zustand unveranderten Bewe- 
gungswegs des beweglichen Formtragers, welche 
Einrichtung zur Festlegung des eingestellten Ab- 
standes (a) mit dem Abschnitt (12a, 26a) der Fuh- 
rungselemente (12) in Wirkverbindung tritt, 15 

- einer dem beweglichen Formtrager (11) zuge- 
ordneten Fes tstell einrichtung (14), die bei Betati- 
gung den beweglichen Formtrager (11) in seiner 
jeweiligen Steilung festlegt, 

- wobei der Antrieb (D) selbst bei betatigter Fest- 20 
stelleinrichtung (14) und auBer Wirkverbindung 
befindlicher Einrichtung zur veranderlichen Fest- 
legung des Abstandes (a) den Abstand (a) durch 
Verschieben der Einrichtung zur veranderlichen 
Festlegung des Abstandes (a) entlang des Ab- 25 
schnittes (12a, 26a) verandert, 

nach Patentanmeldung 198 12 741.3-16, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass sich eines der beiden Teile des An- 
triebs (D) als Linearbewegungsmittel fiir den bewegli- 
chen Formtrager (11) auch bei der SchlieBbewegung li- 30 
near in SchlieBrichtung erstreckt, und dass der Antrieb 
(D) bei Veranderung des Abstands (a) auch seinen ei- 
genen Offnungshub einstellbar andert. 

2. FormschlieBeinheit nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kcnnzcichnet, dass der Antrieb (D) ein Hydraulikan- 35 
trieb ist und dass die Teile des Antrieb s (D) Zylinder 
(25) und Kolbenstange (26) einer hydraulischen Kol- 
ben-Zylinder-Einheit sind. 

3. FormschlieBeinheit nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Antrieb (D) ein elektromechani- 40 
scher Antrieb ist und dass die Teile des Antriebs (D) 
ein Rotationselement und ein damit in Wirkverbindung 
stehendes Linearbewegungsmittel umfassen. 

4. FormschlieBeinheit nach einem der Anspruche 1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet, dass daB die Einrichtung 45 
zur veranderlichen Festlegung des Abstandes (a) eine 
Klemmeinrichtung (13) ist und dass die Einrichtung 
zur Festlegung des eingestellten Abstandes (a) mit dem 
Abschnitt (12a, 26a) der Fiihrungselemente (12) in 
formschliissige Wirkverbindung tritt, wobei unter 50 
wechselweiser Betatigung der beiden Einrichtungen in 
Verbindung mit dem Antrieb (D) der Abstand (a) ver- 
anderbar ist. 

5. FormschlieBeinheit nach einem der Anspruche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, dass die Klcmmcinrich- 55 
tung (13) eine erste Spannzange (37) aufweist, die ko- 
axial zum Fuhrungselement (12) im Bereich des Ab- 
schnitts (12a) angeordnet ist und mit dem Abschnitt 
(12a) in formschliissige, spielfreie Wirkverbindung 
ubcrfuhrbar ist. 60 

6. FormschlieBeinheit nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die erste Spannzange (38) einen ko- 
nusformigen Bereich (16a) aufweist, der zur Losung 
der Spannung hydraulisch in Wirkverbindung mit ei- 
nem mit einem Ringkolben (17) verbundenen Konus- 65 
ring (31) und unter der Kraft eines elastischen Mittels 
(22) auBer Wirkverbindung mit dem Konusring 
kommt, wobei der Ringkolben (17) entlang des Fuh- 



rungselement (12) begrenzt axial beweglich ist, 

7. FormschlieBeinheit nach einem der Anspruche 1 bis 
6, dadurch gekennzeichnet, daB der Abschnitt (12a) der 
Fuhrungselemente (12) zur formschlussigen Wirkver- 
bindung mit einer Gewindehulse (16) der Klemmein- 
richtung (13) ein Gewinde (12b) aufweist. 

8. FormschlieBeinheit nach einem der Anspruche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, daB die Klemmeinrichtung 
(13) zur formschlussigen Wirkverbindung mit dem Ab- 
schnitt (12a, 26a) wenigstens eine Mutter aufweist, die 
mit einem Gewinde (12b) des Abschnitts in Wirkver- 
bindung steht. 

9. FormschlieBeinheit nach einem der Anspruche 1 bis 
8, dadurch gekennzeichnet, daB die betatigte Feststell- 
einrichtung (14) den beweglichen Formtrager (11) an 
den Fiihrungselementen (12) kraftschliissig festlegt. 

10. FormschlieBeinheit nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Feststelleinrich- 
tung (14) eine zweite Spannzange (19) aufweist, die 
koaxial zu einem Fuhrungselement (12) angeordnet 
und am beweglichen Formtrager (11) festgelegt ist. 

11. FormschlieBeinheit nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zweite Spannzange (19) einen 
konusformigen Bereich (19a) aufweist und daB ein 
zweiter hydraulisch betatigter Ringkolben (18) mit ei- 
nem konusformigen Abschnitt (18a) bei hydraulischer 
Beaufschlagung die Klemmung mit dem konusformi- 
gen Bereich (19a) bewirkt, wobei der weitere Ringkol- 
ben (18) vorzugsweise uber ein weiteres elastisches 
Element (20) riickstellbar ist. 

12. FormschlieBeinheit nach einem der Anspruche 1 
bis 11, dadurch gekennzeichnet,. daB die Klemmein- 
richtung (13) dem Abstiitzelement (21) zugeordnet ist. 

1 3 . FormschlieBeinheit nach einem der Anspruche 1 , 2 
sowie 4 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB das Fuh- 
rungselement eine Kolbenstange (26) des Antriebs ist, 
die uber einen Abschnitt (26a) mit der Klemmeinrich- 
tung (13) in Wirkverbindung tritt. 

14. FormschlieBeinheit nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB am stationaren Formtrager (10) ein 
Kraftubertragungselement(40) angeienkt ist, an dessen 
gegenuberliegenden, dem beweglichen Formtrager 
(11) zugeordneten Ende (42) die Klemmeinrichtung 
(13) angeordnet ist, die mit dem Abschnitt (26a) zu- 
sammenwirkt. 
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